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МЕТОДИКА АВТОМАТИЗИРОВАННОГО РАСЧЕТА 
ПОРОШКОВОЙ ЛЕНТЫ
В настоящее время состав шихты для изготовления порошковых лент 
рассчитывается, в соответствии с методикой по коэффициенту заполнения Кз 
(отношение веса шихты к весу ленты), определяемому опытным или опытно­
расчетным путем [1]. Разница между полученным Кз и суммой легирующих ком­
понентов дополняется железным порошком или другой баластной добавкой. 
При этом железный порошок вводится в количестве 5-50 % от веса шихты.
Авторами предложена методика автоматизированного расчета порош­
ковой ленты с использованием ЭВМ, исключающая необходимость предвари­
тельного опытного определения Кз и позволяющая его рассчитать на основании 
требуемого химического состава наплавленного металла.
Сущность предложенной методики состоит в том, что при расчете учи­
тывается насыпной вес компонентов и конструктивные параметры порошковой 
ленты, в частности, отношение площадей поперечного сечения оболочки и сер­
дечника.
Расчет ведется в следующем порядке. 
Выбирается химический состав наплавленного металла, исходя из ус­
ловий работы детали. С учетом коэффициентов перехода отдельных элементов 
при данном способе наплавки определяется химический состав порошковой лен­
ты. Требуемое количество легирующих компонентов и количество дополнитель-
Таким образом, для того, чтобы рассчитать требуемый состав шихты 
необходимо заранее знать коэффициент заполнения (Кз), который будет полу­
чен после изготовления порошкового электрода (2).
В применявшихся ранее способах расчета принималось ожидаемое зна­
чение коэффициента заполнения, а затем после изготовления пробной партии по 
полученным экспериментальным данным уточняли принятое значение. Точность 
расчета считается достаточной при несовпадении расчетного и эксперименталь­
ного значений до 5 % [1].
В предлагаемой методике расчета необходимость в изготовлении 
пробных партий порошкового электрода отпадает, поскольку используется рас­
считанное значение Кз. Кроме того, предлагаемая последовательность удобна 
для формального описания на языках ЭВМ и создания программы автоматизи­
рованного расчета.
Коэффициент заполнения легко рассчитать по (3), если знать насыпную
- (3) - позволяет рассчитать коэффициент заполнения, если известна на­
сыпная масса шихты;
- (6) - позволяет рассчитать насыпную массу шихты, но для этого необ­
ходимо знать ее состав, рассчитываемый на основании известного коэффициента 
заполнения - см. (2).
Решим уравнения совместно и применим ряд математических преобра­
зований. Уравнение (6), после того, как подставлено в него выражение из (2),
Следует отметить, что при выборе более тонкой оболочки L-параметр уменьша­
ется, а коэффициент заполнения увеличивается. При этом можно уменьшить 
толщину либо только верхней, либо одновременно и верхней и нижней лент обо­
лочки. Это бывает необходимо для получения более высоколегированных на­
плавок.
Насыпную массу шихты можно определить, как сумму произведений
Таким образом, на основании исходных данных можно рассчитать 
точное значение коэффициента заполнения (Кз) порошкового электрода, полу­
чаемое после его изготовления, а затем по (2) - требуемый состав шихты, и ней­
тральную добавку по уравнению (5).
При необходимости получения высокого уровня легирования напла­
вок, возможно что, при данной конструкции ленты, требуемое количество ком­
понентов не может быть помещено в данный объем оболочки. Для проверки 
возможности получения Кз, соответствующего требуемому химическому соста­
ву, необходимо сравнить его с суммой требуемых содержании компонентов в
мый уровень легирования не может быть достигнут. Для получения более высо­
кого коэффициента заполнения можно воспользоваться при изготовлении ленты 
оболочкой меньшей толщины, либо только для верхней, либо для обеих лент 
оболочки.
На основании описанного алгоритма составлена программа автомати­
зированного расчета состава шихты порошковых электродов. Программа расче­
та содержит, также подпрограмму для учета дополнительного легирования вно­
симого другими компонентами, кроме основного, и подпрограмму проверку 
возможности достижения заданного уровня легирования. Эта программа созда­
на для проектирования наплавочных материалов при статистическом методе 
исследований, который требует точности и большого числа расчетов.
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